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4ВВЕДЕНИЕ
Из теории и практики известны преимущества валков мало-го диаметра при холодной прокатке металлов. Основными из них являются снижение давления по сравнению с вал-
ками большого диаметра в станах кварто или дуо и возможность по-
лучить ленту или полосу минимальной толщины.
Многовалковые станы получили свое развитие, с одной стороны, 
благодаря преимуществу валков малого диаметра и, с другой — повы-
шенному спросу на тонкую и тончайшую ленту из высокоуглероди-
стых, нержавеющих и специальных сталей повышенной точности, так 
как прокатка лент на обыкновенных станах усложнена большим коли-
чеством пропусков полосы через стан и большим количеством проме-
жуточных термических обработок, а часто практически и вовсе исклю-
чается возможность получения такой ленты на обыкновенных станах.
Применение многовалковых станов, помимо уменьшения массы 
прокатного оборудования, экономии металла и удешевления стои-
мости оборудования, может значительно уменьшить капитальные за-
траты при строительстве цеха для холодной прокатки. Во время обслу-
живания многовалковых станов для смены валков нет необходимости 
в кранах большой грузоподъемности, как это имеет место в случае экс-
плуатации четырех- или шестивалковых станов при смене опорных 
валков. Значительно меньшая высота многовалковых станов по срав-
нению с четырехвалковыми и меньшая грузоподъемность кранов, 
применяемых при обслуживании многовалковых станов, позволяют 
уменьшить высоту здания цеха, облегчить подкрановые пути и колон-
ны здания цеха.
Кроме того, опытом эксплуатации многовалковых станов с неболь-
шими диаметрами рабочих валков выявлено очень важное преимуще-
ство этих станов — возможность получения полосы высокой точно-
сти по поперечному сечению.
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На всех современных станах холодной прокатки с четырехвалковы-
ми клетями для уменьшения поперечной разнотолщинности и улуч-
шения планшетности ленты применяются различные устройства, с по-
мощью которых производится регулирование профиля валков.
Регулирование профиля валков производится путем нагрева боч-
ки валков, дифференцированной подачи охлаждающей жидкости 
по длине бочки валков, противоизгиба рабочих и опорных валков, 
а также дифференцированной подачи технологической смазки по ши-
рине ленты в очаг деформации.
Тепловые способы регулирования профиля валков позволяют ме-
нять профиль валка в значительном диапазоне, но обладают большей 
инерцией, процесс изменения профиля протекает очень медленно.
Изменением количества подаваемой смазки по ширине ленты мож-
но быстро менять профиль полосы, но трудно добиться стабильной 
формы полосы особенно при высокоскоростной прокатке.
Последнее время наиболее широкое применение находят комби-
нированные способы — противоизгиб в сочетании с дифференциро-
ванной подачей охлаждающей жидкости.
Толщина крайних точек незначительно отличается от толщины 
в середине полосы. В сочетании с высокой жесткостью рабочей кле-
ти на валках небольшого диаметра значительно легче получить по-
лосу с очень жесткими допусками по толщине на всю длину рулона.
Достаточно указать, что на многовалковых станах получают полосу 
шириной 1220 мм и толщиной 0,125 мм с допуском на толщину ±3 % 
при длине полосы в рулоне до 10 000 м. Основные преимущества мно-
говалковых станов послужили причиной широкого распространения 
многовалковых станов в последние годы во многих странах.
Первое время эти станы применялись для прокатки главным обра-
зом труднодеформируемых металлов и сплавов, нержавеющей и транс-
форматорной стали, узкой полосы.
Последние годы сортамент прокатываемых полос на многовалко-
вых станах расширился как по ширине и толщине полос, так и по про-
катываемым материалам. Прокатывают полосы шириной до 2000 мм 
и планируется изготовление станов для прокатки полосы шириной 
более 3000 мм.
Возможность получения тонкой полосы толщиной ОД мм при ши-
рине 1000 мм ставит совершенно по-другому вопрос о выборе обору-
дования для лентопрокатных цехов. В тех случаях, когда заготовка для 
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лентопрокатных цехов будет поступать большой ширины, прокаты-
вать ее на многовалковом стане будут без предварительной продоль-
ной резки, как это имеет место в настоящее время. Возможная ши-
рина прокатки полосы в зависимости от конструкции рабочей клети 
представлена в таблицах.
На рис. 1 и 2 показаны схемы двадцативалковых клетей. На схе-
мах показаны расположение валков и способы определения сил, дей-
ствующих на валки станов. Здесь величина и направление сил опре-
деляются без учета сил трения, возникающих между валками при их 
перекатывании. Эти силы учитываются при определении момента, 
необходимого для перекатывания валков при выявлении требуемой 
мощности стана.
Двенадцативалковые станы применяются при прокатке главным 
образом менее прочных металлов и сплавов, а двадцативалковые — 
более прочных и труднодеформируемых металлов.
В имеющейся литературе рассмотрены, в основном, устройство ра-
бочей клети и привод таких станов. Вместе с тем, достоинства станов 
со всей полнотой могут быть использованы лишь при наличии вспомо-
гательных механизмов, обеспечивающих полную механизацию и авто-
матизацию процесса прокатки, без них невозможно получение полосы 
высокого качества и обеспечение необходимой производительности. 
В данном учебном пособии рассмотрен весь комплекс механизмов 
20-валковых станов, необходимых для ведения процесса прокатки.
71.﻿Принципы﻿действия﻿двадцативалковых﻿станов
Двадцативалковые станы холодной прокатки в настоящее вре-мя получили широкое распространение в нашей стране для прокатки тонких и тончайших лент из специальных сталей 
(нержавеющей, легированной, трансформаторной и др.) в рулонах.
Исходной заготовкой для прокатки является как горячекатаный, 
так и холоднокатаный металл после отжига в рулонах. Прокатка поло-
сы производится за несколько пропусков в зависимости от выбранной 
схемы калибровки для данной полосы. Наибольшее распространение 
в отрасли получили станы отечественного производства, а также ста-
ны зарубежных фирм.
На рис. 1 и рис. 2 представлены станы конструкции ВНИИметма-
ша и СКМЗ, а также фирмы «Sendzimir-Innocenti», предназначенные 
для холодной прокатки полосы из нержавеющей и легированной ста-
лей в рулонах массой до 15 т. Начальная толщина полосы (подката) 
3,5 мм, а конечная 0,15 мм, максимальная ширина 1050–1550 мм со-
ответственно.
Подготовленные для прокатки рулоны подаются на цепной транс-
портер 1 (рис. 1) или приемный стеллаж 15 (рис. 3) при помощи мосто-
вого крана или автопогрузчика. С транспортера или приемного стелла-
жа рулоны поступают на тележку разматывателя 2 (см. рис. 1), 1 (рис. 2), 
при помощи которой рулон задают на разматыватель 3 (см. рис. 1), 
2 (см. рис. 2) барабанного типа, приводимый в действие от электро-
двигателей постоянного тока для поворота барабана и создания натя-
жения полосы при первом пропуске.
На барабане разматывателя рулон центрируется по оси стана спе-
циальным механизмом (передвижным упором) или гидравлическими 
регуляторами положения полосы автоматической системы «Аскания», 
затем барабан разматывателя с помощью силового гидравлического 




























































Поворотом двигателя барабана разматывателя рулон устанавливает-
ся в положение, удобное для отгибания переднего конца полосы; при-
жимной ролик 4, 3 (см. рис. 1, 2) прижимается к рулону при помощи 
пневматического или гидравлического цилиндра, после чего скребком 
отгибателя 5 (см. рис. 1), 4 (см. рис. 2) отгибается передний конец по-
лосы, который через ролики 10 (см. рис. 1, 2) подается по направляю-
щим к тянущим роликам правильной машины.
После задачи полосы в тянущие ролики машины прижимной ро-
лик и скребок отгибателя отводятся в исходное положение. Правиль-
ная машина 6 (см. рис. 1), 5 (см. рис. 2) правит полосу перед прокат-
кой и по столу 7 (см. рис. 1), 6 (см. рис. 2) на заправочной скорости 
(0,5 м/сек) задает ее в валки рабочей клети 8 (см. рис. 1), 7 (см. рис. 2).
При помощи гидравлического нажимного устройства и двигате-
ля следящей системы, служащего для установки необходимого за-
зора в валках рабочей клети, устанавливается заданный раствор вал-
ков. Полоса проходит между рабочими валками клети и закрепляется 
на барабане передней моталки; устанавливается необходимое переднее 
натяжение полосы, что ускоряет стан до рабочей скорости (6 м/сек), 
но не превышающей скорости разматывателя. Полоса подается в стан 
с разматывателя только в период первого пропуска. Все последующие 
проходы полосы задаются в стан с моталок 9, 8 (см. рис. 1, 2).
В первом пропуске заднее натяжение создается разматывателем 
(и не должно превышать 60 кн (6 т), правильной машиной, прижим-
ным столом или пресс-проводкой.
Перед выходом заднего конца полосы из разматывателя стан пере-
водится на заправочную скорость, на которой прокатывают задний ко-
нец. Затем стан останавливают, все механизмы стана включают на ре-
версивную работу, заправляют задний конец полосы на заправочной 
скорости в барабан задней моталки; устанавливают необходимое об-
жатие и натяжение полосы и начинают второй пропуск (в обратную 
сторону), ускоряя скорость стана до заданной рабочей скорости.
Всеми механизмами стана управляют операторы с двух пультов (по-
стов), расположенных в головной и центральной части стана. Скорость 
механизмов, обеспечивающих процесс прокатки (разматыватель, ра-
бочая клеть, моталки), изменяется одновременно, что обеспечивает-
ся электрической схемой управления.
Установка раствора рабочих валков и необходимого давления, а так-
же изменение направления прокатки производится только при нали-
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чии металла в валках. Прокатка ведется до тех пор, пока не получится 
заданная толщина полосы. Замедление и остановка стана перед его ре-
версированием или по окончании прокатки производится автомати-
чески при помощи счетчика витков полосы, это избавляет оператора 
от преждевременного перевода стана на заправочную скорость про-
катки, а также значительно облегчает его работу.
По окончании процесса прокатки полосы валки стана разводят 
во избежание повреждения их необжатым задним концом, на рулон 
опускают прижимной ролик, полоса сматывается передней моталкой, 
ее барабан складывается (сжимается) в диаметре, и с помощью тележ-
ки 12, 9 (см. рис. 1, 2) с подъемным столом-снимателем (сталкивате-
лем) намотанный рулон снимается с барабана моталки и краном уби-
рается на стеллажи, или тележка с рулоном перемещается к приемному 
стеллажу 11 (см. рис. 1), рулон опрокидывается при помощи опроки-




Служат для создания запаса рулонов и обеспечения беспе-ребойной работы стана. Приемный стеллаж загрузочного устройства 1 (см. рис. 3) состоит из собственно стеллажа 
15 для приема рулонов, передвижных настилов 5, 6, загрузочной те-
лежки 2 с подъемным столом 3 и гидравлического привода 4 передви-
жения тележки.
2.2.﻿Загрузочная﻿тележка
Предназначена для снятия рулона с приемного стеллажа, поворачи-
вания рулона в положение, удобное для начала разматывания, транс-
портировки его к разматывателю и одевания рулона на барабан раз-
матывателя.
Загрузочная тележка 2 (см. рис. 3) состоит из массивного сварного 
корпуса 27 (рис. 4), перемещающегося на четырех скатах 28 при помо-
щи гидравлического цилиндра 4 (см. рис. 3) по направляющим 7 дву-
тавровой балки 8. Внутри корпуса 27 (см. рис. 4) встроенный сварной 
подъемный стол 34 с гидроцилиндром 35, при помощи которого подъ-
емный стол перемещается в вертикальной плоскости по направляю-
щим 31, 32. На верхней части подъемного стола 34 закреплена болтами 
плитовина 33 с опорными роликами 29, 30, один из которых приво-
дной и служит для подмотки и удержания конца полосы при развяз-
ке или увязке рулона.
Подвод рабочей жидкости к полостям гидроцилиндра 35 подъем-




























Рис. 4. Подъемный стол тележки
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Вращение приводного ролика 30 (рис. 5) осуществляется от мо-
тор-редуктора 45, через зубчатую муфту 46 и цилиндрический редук-
тор 47 с передаточным числом 2,141.
Подвижный и убирающийся настилы 5, 6 (см. рис. 3) своими пе-
редними концами закреплены на корпусе тележки 2 при помощи 
кронштейна 9 и зажима 12. Задние концы настилов при передвиже-
нии тележки в одну и другую стороны через ролики 10, 13 опирают-
ся на направляющие 11, 14 и закрывают приямок, когда тележка на-
ходится под разматывателем или приемным стеллажом. Подвижный 
настил обеспечивает безопасное обслуживание приемного стеллажа, 
загрузочных и разгрузочных тележек разматывателей и моталок. Кон-
струкции загрузочных и разгрузочных тележек разматывателей и мо-
талок идентичны.
Валы редуктора, опорные ролики стола, скаты тележки и ролики 
подвижных настилов установлены на подшипники качения. Смазка 
зубчатых зацеплений редуктора приводного ролика подъемного сто-
ла — жидкая, заливная (цилиндровое 24).
Смазка подшипников качения скатов тележки, роликов, подвиж-
ных настилов, роликов стола, зубчатой муфты — густая, закладная 
(ИП-1, МСБ-1); направляющих подъемного стола — дисульфид-мо-
либденовая.
Транспортеры (рис. 6) за последнее время не нашли широкого при-
менения в современных загрузочных устройствах и сохранились толь-
ко на некоторых ранее изготовленных станах. Транспортеры, приме-
няемые в загрузочных устройствах, представляют собой непрерывную 
замкнутую цепь 1, состоящую из тележек 2, на оси которых посажены 
ролики 3, шарнирно соединенные между собой звеньями 4. Цепь на-
дета на зубья спаренных звездочек, одна из которых приводная 5, дру-
гая — неприводная 6. Тележки верхней и нижней ветви цепи переме-
щаются на роликах по направляющим 8, 9, лежащим на поперечных 
балках 7, 10, которые установлены на фундаменте.
Привод транспортера осуществляется от электродвигателя 11, че-
рез муфту 12, цилиндрический редуктор 13, зубчатую муфту 14, на вал 
15 приводной звездочки.
Уложенные на тележки транспортера рулоны (не более 3) подают-
ся поочередно на плиту 16 подъемного стола 23 тележки разматывате-
ля. После подачи одного рулона транспортер автоматически отключа-





































Подача следующего рулона производится включением двигателя 
с пульта управления, при этом цепь транспортера перемещается толь-
ко на один шаг, равный 1920 мм.
Тележка разматывателя (см. рис. 6) отличается от загрузочной те-
лежки 2 (см. рис. 3) тем, что подъемный стол 22 установлен в цилин-
дрической расточке корпуса тележки 17, в котором запрессованы на-
правляющие втулки 19, 20. В этих втулках перемещается полая гильза 
21 подъемного стола. Подъем и опускание стола 22 осуществляют-
ся при помощи гидравлического цилиндра, встроенного внутри по-
лой гильзы.
Смазка узлов трения транспортера — густая от централизованной 
системы смазки; роликов и втулок подъемного стола — индивидуаль-
ная густая, закладная; редуктора — жидкая, заливная.
2.3.﻿Разматыватель
Разматыватель предназначен для приема и разматывания рулонов, 
создания натяжения полосе между разматывателем и рабочей клетью 
при первом пропуске. Максимальное натяжение, создаваемое разма-
тывателем вместе с правильной машиной, — 5 т.
Плавающий консольный разматыватель (рис. 7) состоит из узла 
плавающей тележки 1, на которой смонтированы узлы разматывате-
ля, включающие редуктор 2, барабан 3, привод 4 и механизм прижим-
ного ролика 5.
В расточках цилиндрического редуктора 2 на подшипниках каче-
ния 6, 7 смонтирован полый вал 8, составляющий одно целое с ва-
лом редуктора, на консоли которого закреплен клиновый четы-
рехсегментный барабан 3. Изменение диаметра барабана (сжатие 
и расжатие) осуществляется осевым перемещением штанги 9, распо-
ложенной в направляющих втулках 10, и полого вала 8 от силового 
гидроцилиндра 12 двухстороннего действия. Передний конец штанги 
9 посредством гайки 28 (рис. 8) клина 29, болтов 30 крепится к кли-
новым втулкам 31, связанным между собой сегментами 32, которые 
при осевом перемещении штанги перемещаются в Т-образных на-




Рис. 7. Плавающий консольный разматыватель
Подача рабочей жидкости к силовому гидроцилиндру осуществля-
ется через вертлюг 13 (см. рис. 7). Крепление сегментов от осевых пе-
ремещений производится при помощи кольца 33 (рис. 8).
Вращение барабана разматывателя производится от электродви-
гателя 4 (см. рис. 7) через зубчатые муфты 14, 15, промежуточный вал 
16 и зубчатую передачу редуктора.
Перемещение (плавание) разматывателя перпендикулярно оси 
стана в одну и другую сторону (вперед, назад) осуществляется теле-
жкой (см. рис. 7), перемещающейся на бегунках 17 по направляющим 
18 от гидравлического привода 19 следящей системы.
Центрирование полосы по оси стана в процессе разматывания про-
изводится автоматически при помощи системы «Аскания» фотоэлек-
трическим датчиком, установленным на станине правильной машины.
Прижимной ролик 20 (см. рис. 7) барабана разматывателя служит 
для прижатия конца полосы, подмотки распушенных витков рулона 
и задачи его в правильную машину. Прижатие ролика к рулону про-
изводится от гидроцилиндра 21, вращение ролика — от фланцевого 
электродвигателя 22 через червячный редуктор 23, звездочки 24, цепь 


















Смазка подшипников качения зубчатых зацеплений редуктора раз-
матывателя — жидкая циркуляционная; зубчатых муфт привода бара-
бана — густая закладная (МСБ-1 или ИП-1); червячного редуктора — 
жидкая заливная.
Смазка поверхностей трения барабана (втулки по полому валу, сег-
ментов по втулкам, шпонок по валу) — густая закладная (дисульфид-
молибденовая) или ИП-1 через масленки смазочных устройств.
2.4.﻿Установка﻿отгибателя
Отгибатель предназначен для отгибания переднего конца рулона 
и подачи его в тянущие ролики правильной машины. Отгибатель кон-
ца рулонов (рис. 9) представляет собой качающуюся раму 1, смонти-
рованную на корпусах 2 подшипников скольжения сварных стоек 3, 4.
Качающаяся рама состоит из двух литых стоек 5, несущих механизм 
привода ролика 13 и устройство прижимного ролика 20, бронзовых на-
правляющих 6, 7, по которым при помощи гидроцилиндра 19 переме-
щается подвижная рама 8 с роликами 9, 11 и скребком 10.
После установки рулона на барабан разматывателя и поворота ру-
лона в положение, удобное для отгибания переднего конца рулона 
(против скребка отгибателя), включением гидравлического цилиндра 
16 рама 1 устанавливается в исходное положение и через опорный ро-
лик 17 опирается на рулон.
Опорный ролик 17 выполнен регулируемым для тех случаев, ког-
да диаметры рулонов различны. Качающаяся рама должна занимать 
вполне определенное положение, обеспечивающее движение скреб-
ка по касательной к рулону. Установив раму 1 в исходное положение, 
пневматическим цилиндром 18 поджимают прижимной ролик 20 к ру-
лону, включается гидравлический цилиндр 19, передвигающий раму 
8 со скребком по касательной к рулону. Носок скребка при подъеме 
отгибает конец полосы рулона.
Отогнутый конец полосы проходит между подъемным 9 и приво-
дным 13 роликами. Когда подъемный ролик достигает своего крайне-
го положения (700 мм) и прижимает отогнутую полосу к приводному 




Рис. 9. Отгибатель конца рулонов
Вращение приводного ролика осуществляется от электродвигате-
ля 14 через червячный редуктор 15 и обгонную муфту, вмонтирован-
ную внутрь приводного ролика. Полоса по проводкам поступает в тя-
нущие ролики правильной машины.
После задачи полосы в рабочие валки клети подъемный ролик 
9 со скребком 10 опускается в нижнее исходное положение, качаю-
щаяся рама также отводится от рулона в свое исходное положение. 




Предназначена для предварительной правки концов полосы и, в исключительных случаях, правки всей полосы при раз-матывании рулона. Правильная машина (рис. 10) состоит 
из двух литых станин 1, установленных на плите 2, соединенных меж-
ду собой стяжками 3, траверсой 4 и проводками 5; на верхней части 
станин размещен электродвигатель 6, червячные редукторы 7 нажим-
ных устройств 9 верхних правильных роликов 8.
Рис. 10. Листоправильная машина
Раскрытие тянущих роликов 11 осуществляется от гидравлическо-
го цилиндра 10. Тянущие ролики предназначены для задачи полосы 
в рабочие ролики машины.
Привод тянущих и рабочих роликов — общий и осуществляется 
от электродвигателя 12 через зубчатую муфту 13, комбинированный 
редуктор 14, шестеренные клети и универсальные шпиндели 18. Рабо-
чие и тянущие ролики смонтированы в подшипниках качения.
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Изменение скорости роликов машины происходит за счет измене-
ния скорости электродвигателя.
Верхние рабочие ролики при помощи нажимных устройств имеют 
возможность перемещаться в вертикальной плоскости при настройке 
машины на заданную толщину полосы. Уравновешивание верхних ра-
бочих роликов производится при помощи пружин 16.
Зазор между верхними и нижними роликами во время настройки 
устанавливается по показанию указателя раствора валков, циферблат 
которого закреплен на крышке станины. Ограничение крайних поло-
жений рабочих роликов (верхних) производится при помощи конеч-
ных выключателей. Смазка узлов машины осуществляется от центра-
лизованной системы густой смазки, редукторов — жидкая заливная.
Листоправильная машина с отгибателем рулонов и промежуточным 
столом (рис. 11, 12) по конструкции отличается от вышеописанной 
компактностью узлов и новизной примененного отгибателя полосы.
Рис. 11. Привод тянущих и рабочих роликов листоправильной машины.
Привод (см. рис. 11) тянущих и рабочих роликов осуществляется 
от электродвигателя 1 через зубчатую муфту 3, редуктор 4, электромаг-
нитную муфту 5 (Stromag), шестеренную клеть 6 и шпиндельное соеди-
нение 7. Электромагнитная муфта 5 служит для отключения электро-
двигателя, когда при разматывании производится правка всей полосы.
Правильная машина (см. рис. 12) состоит из скребкового отгиба-
теля 12, двух тянущих роликов 13, пяти правильных роликов 14 и от-

































Со стороны входа полосы в правильную машину смонтирован от-
гибатель 12 полосы с бронзовым скребком 16 и направляющим роли-
ком 17. Направляющий ролик и скребок смонтированы на раме 18, 
качающейся на неподвижной оси 19 от двух гидравлических цилин-
дров 20. Откидной стол 21 вместе со скребком 16 имеет возможность 
изменять свое положение относительно оси 34 направляющего ролика 
в процессе отгибания и задачи конца полосы в тянущие ролики 13, воз-
вращаться в исходное положение посредством спиральных пружин 22.
При задаче полосы в правильную машину тянущие и правильные ро-
лики должны быть раскрыты. После перехода полосы через ось тянущих 
роликов нижние ролики правильной машины поднимаются, а верхний 
тянущий опускается и полоса подается по направлению клети.
Нижний тянущий ролик 13 и нижние правильные ролики 14 смон-
тированы на столе 43, перемещающемся в вертикальной плоскости 
от гидравлического цилиндра 23.
Верхний тянущий ролик поднимается и опускается гидравличе-
ским цилиндром 31. Каждый из двух верхних правильных роликов мо-
жет опускаться и подниматься от отдельного нажимного устройства 
(рис. 13), регулирующего зазоры между правильными роликами в за-
висимости от толщины выправляемой полосы.
Привод винтов 50 (см. рис. 13) нажимных устройств осуществля-
ется от гидромотора 44 (Vickers) через упругую муфту 45, цепную пе-
редачу 46, муфту 47, синхронизирующий вал 48 и червячную переда-
чу 49 с передаточным отношением 1:30.
Откидной промежуточный стол 15 (см. рис. 12) с роликами 35 смон-
тирован за правильной машиной и служит для поддержания и задачи 
полосы в рабочую клеть стана. Поднимание и опускание стола произ-
водится двумя гидравлическими цилиндрами 26, причем стол в момент 
выхода полосы из машины должен находиться в несколько приподня-
том положении для компенсации высоты падения конца полосы. При 
выходе полосы из машины и подачи ее по роликам стола к клети ста-
на — откидной стол должен быть полностью опущен.
После того, как передний конец полосы зажат в зеве барабана мо-
талки за станом, верхний ролик поднимается — создается натяжение 
полосы между разматывателем и моталкой.
Нижние и верхние правильные ролики остаются в сжатом поло-
жении только тогда, когда проводится правка полосы. В случаях, ис-
ключающих правку полосы, они должны быть в расжатом положении.
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Рис. 13. Привод винтов нажимных устройств
При окончании прокатки первого прохода, когда задний конец по-
лосы должен освободиться от барабана разматывателя, тянущие роли-
ки машины должны быть зажаты для выпрямления конца полосы, ко-
торый будет введен в барабан моталки, установленной перед клетью.
По окончании указанной операции откидной стол поднимается 
в крайнее верхнее положение и фиксируется специальной защелкой 27, 
приводимой в действие гидроцилиндром 28.
Центрирование полосы по оси машины осуществляют гидравличе-
ские регуляторы положения полосы автоматической системы «Аска-
ния». Для чего каретку 8 (см. рис. 11) с фотоэлектрическим датчиком 
при помощи ручного привода 9 устанавливают так, чтобы кромка поло-
сы находилась между лампочкой и фотосопротивлением датчика систе-
мы «Аскания». После отрегулирования положения датчика на заданную 
ширину полосы каретка включается в автоматический режим работы.
При смещении каретки гидроцилиндром 10 на 150 мм в сторону 
оси стана положение кромки полосы все время контролируется лам-
28
3.﻿Листоправильная﻿машина
почкой и фотосопротивлением датчика, следящая система которых 
удерживает разматыватель и полосу по оси стана, способствуя четкой 
работе механизмов задачи полосы в рабочую клеть стана.
Система центрирования полосы «Аскания» не может работать в ав-
томатическом режиме при опущенном (прижатом) верхнем тянущем 
ролике и откидном столе отгибателя.
Смазка зубчатых зацеплений шестеренной клети, редукторов — 
жидкая заливная (МС-14 или М20) с вязкостью 16°—20°Е при t = 50 °C).
Смазка подшипников тянущих и правильных роликов — гу-
стая, от (СРГ) с применением масла МСВ-1 или ИП-1; нажимных 
устройств — гипоидная.
Рис. 14. Шпиндельное соединение
Смазка втулок шарнирных соединений отгибателя и откидного сто-
ла, а также элементов трения шпинделей правильной машины — гу-
стая, через масленки маслом МСВ-1, ИП-1 соответственно (рис. 14).
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Предназначены для создания переднего и заднего натяжения полосы в процессе прокатки и сматывания прокатываемой полосы в рулоны. Моталки 20-валкового стана, как и разма-
тыватели, всегда выполняются консольными, барабанного типа. Ос-
новное различие моталок заключается в различии конструкций при-
меняемых барабанов.
В линии 20-валкового стана (см. рис. 1, 2) устанавливаются две мо-
талки (правая и левая), по своей конструкции совершенно аналогич-
ные и отличающиеся только исполнением, которые обеспечивают ре-
версивную работу стана.
Конструкция барабана моталки (рис. 15) пирамидальная, четы-
рехсегментная с подвижным валом, состоящим из нескольких четы-
рехугольных пирамид и составляющим одно целое с валом редуктора. 
В состав моталки (рис. 15) входят следующие основные механизмы:
1) одноступенчатый редуктор 1 сварной конструкции с барабаном;
2) сниматель рулонов 2;
3) откидная (поворотная) опора 3;
4) разгрузочная тележка 4 сварной конструкции;
5) промежуточные соединения.
Барабан моталки (рис. 16) состоит из четырех сегментов 16, смон-
тированных на пирамидальном вале 11, который посредством шлицев 
соединен с кованым полым валом 6, закрепленным в подшипниках 
качения 7, установленных в корпусе 8 редуктора. Внутри полого вала 
по направляющим втулкам 9, 10 перемещается пирамидальный вал 11, 
состоящий из нескольких четырехугольных пирамид 12. На конце пи-
рамидального вала смонтирован подшипник 13, втулка которого вхо-
дит в расточку откидной опоры 14, присоединяемую к валу 11 до за-




На грани 12 пирамидального вала 11 опираются четыре сегмента 
16, которые своими наружными поверхностями образуют цилиндри-
ческую поверхность барабана. Направляющими для сегментов служат 
прикрепленные к граням пирамид шпонки 17, имеющие форму ла-
сточкина хвоста. Изменение диаметра барабана производится за счет 
осевого перемещения пирамидального вала, связанного с поршнем 
силового гидроцилиндра 18 двойного действия, при этом сегменты 
движутся в радиальном направлении за счет эффекта клина (угол на-
клона пирамид равен 8°). Подвод рабочей жидкости к силовому гидро-
цилиндру осуществляется с помощью вертлюга 19. От осевого пере-
мещения сегменты удерживаются фланцем или обоймой, состоящей 
из двух половин.
В один из четырех сегментов моталки вмонтирован механизм за-
жима полосы. Передний конец полосы на заправочной скорости за-
правляется в зев механизма зажима 24 передней моталки и зажимается 
губками 20, 21 при помощи гидравлических цилиндров 22 односторон-
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него действия; после намотки 0,5–1 витков создается переднее натя-
жение между клетью и барабаном моталки, величина которого зави-
сит от размеров полосы и числа (номера) прохода в пределах 12–500 кн 
(1,2–50 т). Затем стан переводят на заданную максимальную скорость 
прокатки (до 6 м/сек).
Перед выходом заднего конца полосы из разматывателя стан и мо-
талку необходимо перевести на заправочную скорость, на которой 
и прокатывать конец полосы; после чего стан остановить, все меха-
низмы стана и моталок переключить на реверсивную работу, запра-
вить задний конец полосы на заправочной скорости в заднюю моталку 
и начинать второй проход. Прокатка ведется до тех пор, пока не полу-
чится заданная толщина полосы.
Рис. 16. Барабан моталки
Замедление и остановка моталок (стана) перед их реверсировани-
ем или по окончанию прокатки производится автоматически при по-
мощи счетчика витков полосы или же специальным механизмом точ-
ного останова, который исключает преждевременный перевод стана 
на заправочную скорость и облегчает работу оператора.
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Разжатие (освобождение) конца полосы из механизма зажима осу-
ществляется после прекращения подачи давления в систему зажима 
путем противодействия пружин 23, которые, действуя на защемлен-
ный стержень 25, выталкивают масло из малых цилиндров 22; при этом 
открывается зев механизма зажима барабана моталки и производится 
снятие рулона с барабана специальным снимателем рулонов.
Цилиндры 22 механизма зажима полосы специальными полостя-
ми соединены с силовым гидроцилиндром 18 изменения диаметра 
барабана так, что когда в него подается давление, оно также подается 
и в цилиндры механизма зажима, т. е. увеличение диаметра барабана 
и момент зажима полосы происходят одновременно.
Приведенная конструкция барабана моталки обеспечивает авто-
матическое сжатие его в процессе намотки прокатываемой полосы, 
что позволяет понижать давление металла на барабан, которое уве-
личивается по мере увеличения числа витков и может превзойти пре-
дел прочности барабана. Максимальное натяжение, создаваемое мо-
талкой, — 50 т.
Принцип действия механизма автоматического сжатия диаметра 
барабана показан на схеме (рис. 17).
Давление силового гидроцилиндра расширения-сжатия регули-
руется настройкой редукционного клапана PRV-1, который должен 
быть настроен на максимальное давление 45 кг/см 2. В момент, когда 
давление под воздействием намотки превзойдет давление, на кото-
рое настроен редукционный клапан PRV-1, обратный клапан CV-1 за-
крывается — получается замкнутый поток между обратным клапаном 
и силовым гидроцилиндром барабана. Давление масла будет увеличи-
ваться по мере наращивания рулона. Для обеспечения необходимого 
регулируемого сжатия барабана в схему включен предохранительный 
(разгрузочный) клапан RV-1, который должен настраиваться на давле-
ние 50 кг/см 2. При превышении указанного давления — разгрузочный 
клапан RV-1 открывается, сбрасывая часть масла из силового гидро-
цилиндра. Это позволяет пирамидальному валу (пирамиде) несколь-
ко менять свое положение и снижать нагрузки на пирамиде.
Сжатие (уменьшение) барабана моталки не превышает 1–2 мм 
на диаметр и происходит непрерывно в течение всего процесса нара-
щивания рулона.
Моталка (рис. 18) отличается от моталки (см. рис. 15) конструк-
тивным оформлением корпуса и системой привода барабана, кото-
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рый может приводиться в действие (вращаться) от двух или одного 
электродвигателя в зависимости от толщины прокатываемой поло-
сы и натяжения.













Вращение барабана моталки производится через две ведущие ше-
стерни 1, находящихся в зацеплении с центральным зубчатым коле-
сом 2, насаженным на полый вал 3 корпуса редуктора 4 и составляю-
щим одно целое с барабаном 5.
При прокатке широкой и толстой полосы с большим натяжением 
в работу включаются два или один двухъякорный электродвигатель. 
При прокатке узкой и тонкой полосы двухъякорные электродвигате-
ли отсоединяются от редуктора и включают только электродвигатель 
вращения центрального зубчатого колеса. Отключение электродвига-
телей производится с пульта управления станом.
При такой системе привода моталок уменьшается маховый мо-
мент и облегчается регулирование натяжения в переходных режимах.
В отличие от приведенных конструкций моталок (см. рис. 15, 
рис. 18) — барабан моталки (рис. 19) конструктивно отличается меха-
низмами изменения диаметра барабана и зажима конца полосы.
Сегменты 21 с помощью фланца 28, при осевом перемещении штан-
ги 29 от силового гидроцилиндра 5 (в сторону редуктора), перемеща-
ются в радиальном направлении (вверх) по наклонным граням пира-
миды 30 полого вала 12, увеличивая диаметр барабана моталки; причем 
полусегменты 19, 20, скользящие по расположенным под углом к оси 
фигурным шпонкам 22, сближаются и зажимают своими губками 23, 
24 конец полосы. При сжатии (уменьшении) барабана образуется меж-
ду губками зев, достаточный для задачи в него конца полосы.
Смазка подшипников качения, зубчатых передач, редукторов, под-
шипников вала привода осуществляется от централизованной систе-
мы жидкой смазки.
Смазка поверхностей трения барабана (наклонные поверхности 
пирамиды и сегментов) втулок пирамидального вала, штанги толкате-
ля — густая закладная (дисульфид-молибденовая) или МСБ-1, ИП-1 
через масленки смазочных устройств.
Смазка зубчатых муфт валов привода моталок — густая закладная 
или МСБ-1, ИП-1.
Сниматель рулонов (рис. 20) смонтирован на корпусе редукто-
ра моталки 1 (см. рис. 15) и состоит из массивной фигурной плиты 
1 со сквозной расточкой (через которую свободно проходит бара-
бан моталки), нижняя часть которой закреплена на двух направля-














Рис. 20. Сниматель рулонов
В прямоугольных пазах расточки вмонтированы четыре кулачка 8 
с бронзовыми сухарями 9 так, чтобы их оси и оси соответствующих им 
сегментов барабана моталки совпадали. Кулачки под действием пру-
жин 10 в момент снятия рулона прижимаются к наружной поверхно-
сти сжатого барабана моталки, препятствуя этим застреванию перво-
го внутреннего витка рулона в зеве механизма зажима полосы.
Перемещение снимателя по оси барабана моталки осуществляется 
двумя гидравлическими цилиндрами 6, 7, закрепленными на корпусе 
моталки. Сниматель, перемещаясь по оси барабана, своей фигурной 
плитой поджимает задний торец рулона, препятствуя смещению его 
витков друг относительно друга.
В отличие от приведенной конструкции снимателя рулонов 
(см. рис. 20), съем рулонов с барабана моталки может производиться 























Сниматель рулонов (см. рис. 21) состоит из подъемного стола 3, ко-
торый представляет собой полую гильзу со встроенным гидравличе-
ским цилиндром 2, на плунжере которого закреплена плита 12 подъ-
емного стола. 
Гидравлический цилиндр 2 вмонтирован в корпус подвижной те-
лежки 1. Тележка 1 перемещается на четырех катках 4 по направляю-
щим 5, установленным внутри балки 6. Приводом тележки служит ги-
дравлический цилиндр горизонтального перемещения.
На передвижной тележке 1 укреплена болтами вилка 8, охваты-
вающая половину диаметра барабана моталки, с помощью которой 
при передвижении тележки производится снятие рулона с барабана 
моталки. После того, как рулон снят с барабана и опущен до уровня 
приемного склиза, дополнительным движением стола он сталкивает-
ся в приемный склиз.
При такой конструкции снимателя над барабаном моталки уста-
навливается прижимной ролик, предотвращающий распушивание ру-
лона при выходе полосы из клети или при обрыве ее. Привод прижи-
ма для подъема и опускания ролика осуществлен от пневматического 
цилиндра. Ролик установлен в рамке, перемещающейся в вертикаль-
ных направляющих стойки.
Смазка подшипников качения, поверхностей трения подъемного 
стола — густая закладная (дисульфид-молибденовая), втулок опорных 
колец фигурной плиты и направляющих штанг снимателя — маслом 
МСБ-1, ИП-1 через масленки.
Откидная (поворотная) опора 1 (рис. 22) предназначена для вос-
приятия усилия составляющей от веса рулона и натяжения при намот-
ке; она является опорой барабана моталки в момент прокатки и смот-
ки полосы и состоит из рамы 2, оси 3 и стальной втулки 4. Внутренняя 
поверхность втулки для облегчения одевания откидной опоры на втул-
ку подшипника 5 пирамидального вала моталки имеет две контакт-
ные ступенчатые поверхности, обеспечивающие плотное прилегание 
втулки подшипника по контактным поверхностям.
Откидная опора 1 (до заправки в зев барабана моталки конца по-
лосы) приводится в движение гидравлическим цилиндром 5 и, пово-
рачиваясь на оси 3, заходит своей расточкой на втулку концевого под-




Рис. 22. Откидная (поворотная) опора
Смазка подшипника откидной опоры — густая закладная ИП-13, 




Со стороны входа и выхода полосы из рабочей клети (рис. 23) установлены опорные (дефлекторные) ролики и устройства замера натяжения полосы (см. рис. 23), рамы 18 которого по-
средством болтов и клиньев крепятся к станине рабочей клети.
Опорные (дефлекторные) ролики 2 предназначены для выравни-
вания полосы перед смоткой в рулон, а также устранения влияния из-
менения угла сматывания (в диапазоне от 23° до 44°) в процессе смот-
ки и передачи усилия натяжения устройству замера натяжения 7, 8.
Под воздействием усилия натяжения полосы опорный ролик 2 
(рис. 23) через хвостовик корпуса 16 несколько поворачивает опор-
ную балку 3 на осях 4, 5 станины 6. Балка 3, поворачиваясь на осях 
станины, оказывает воздействие на месдозы 7, 8, импульс которых пе-
редается на сельсин-приемник со шкалой с градуировкой усилий на-
тяжения. В зависимости от величины показаний регулируется усилие 
натяжения полосы.
На опорной балке 3 для удаления с полосы масла и мелких метал-
лических частиц, окалины, грязи смонтирован вытиратель 9, который 
клиновым механизмом 10 прижимает мягкий элемент 11 к бочке ро-
лика и удаляет загрязнения.
Смазка подшипников осей качения опорной балки, подшипников 
ролика — густая (МСБ-1 или ИП-1), через масленки.
5.1.﻿Механизм﻿прижима
Над опорным (дефлекторным) роликом 1 (рис. 24) установлен при-
жимной ролик 2, предназначенный для облегчения задачи передне-































Рис. 24. Механизм прижима
Подвод и отвод прижимного ролика к опорному осуществляется 
от гидравлических цилиндров 3, 4 двухстороннего действия, установ-
ленных на цапфах 5, 6 консольной траверсы 7. Штоки 8 гидроцилин-
дров при помощи головок 9 крепятся к раме 10 прижимного ролика, 
которая через шарниры 11, рычаги 12 и пальцы 13 соединена с кон-
сольной траверсой. 
При подаче рабочего давления в гидроцилиндры рама с прижим-
ным роликом отводится от опорного ролика в крайнее (верхнее) по-
ложение. После подвода конца полосы в рабочую зону роликов при-
жимной ролик 2 усилием гидроцилиндров 3, 4 подводится к опорному 
и прижимает конец полосы. После прижатия полосы включается при-
вод вращения прижимного ролика.
Вращение прижимного ролика 2 (рис. 25) осуществляется от флан-
цевого электродвигателя 23 через редуктор 24, электромагнитную муф-
ту 25, промежуточный вал 26 и карданный вал 28.
Электромагнитная муфта предназначена для отключения ролика 
от привода вращения, когда передний конец (или оборвавшаяся часть) 
полосы задан в валки стана.
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Рис. 25. Привод прижимного ролика
Смазка редуктора привода — жидкая заливная (МС-14); подшип-
ников качения ролика, промежуточного вала и карданного вала — гу-
стая (ИП-1 либо МСБ-1), через масленки; втулок шарнирных соеди-
нений — густая закладная (ИП-1).
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Механизмы вытирателя полосы (рис. 26) установлены перед входным и выходным окнами станины клетей (рис. 32, 33) и предназначены для удаления (съема) масла с поверхно-
сти полосы, выносимого из клети стана в процессе ее прокатки.
Рис. 26. Механизм вытирателя
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Каждый из механизмов вытирателя полосы состоит из двух частей: 
верхнего и нижнего отжимных роликов 1, 2 и кассет 3, 4, синхронно 
перемещающихся в вертикальной плоскости по направляющим 5 при 
помощи четырех гидроцилиндров 6, 7, 9 одностороннего и 5 двух-
стороннего действия, которые создают необходимое усилие зажатия 
полосы отжимными роликами и кассетами. Полоса, двигаясь между 
закрытыми отжимными роликами и кассетами, очищается от масла 
и загрязнений с помощью мягких отжимных элементов 10 (войлок, 
резина и др.), встроенных в пазах 11 кассет 3, 4. При этом линия про-
хода полосы через вытиратели должна совпадать с линией прокатки.
Величина рабочего давления, создаваемого вытирателями при за-
крытом положении, указывается манометром регулируется редукци-
онным клапаном, и не должна превышать 20 атм.
В исходном открытом положении зазор между полосой и верхни-
ми отжимными роликами и кассетой составляет 250 мм, между по-
лосой и нижними отжимными роликами и кассетой — 60 мм. Смаз-




Привод валков рабочей клети 11 (рис. 27) осуществляется от спаренных электродвигателей 1, 2 постоянного тока, со-единенных посредством промежуточных соединений 3, 4, 
которые передают через промежуточный вал 5, зубчатую муфту 6, ше-
стеренную клеть 7, шпиндели 8, крутящий момент приводным валкам 
9, 10. Рабочие валки и вся валковая система вращается за счет трения 
от приводных роликов.
Рис. 27. Привод валков рабочей клети
Шестеренная клеть (рис. 28) с пятью валками предназначена для 
разделения крутящего момента, получаемого от двух спаренных элек-




Рис. 28. Шестеренная клеть
Шестеренная клеть состоит из картера 1, нижнего и среднего разъ-
емов 2, 3, крышки 4, стянутых болтами 5, 6, 7. В расточках сборного 
корпуса шестеренной клети установлены на подшипниках качения 
9, 10, 11, 12, 13 (рис. 29) шестеренные валки 14, 15, 16, 17, 18. Шесте-
ренные валки имеют шевронную нарезку зубьев с нормальным моду-
лем (m = 12).
Смазка подшипников и зубчатого зацепления шестеренной клети 
централизованная, жидкая циркуляционная — под давлением; смаз-
ка зубчатых муфт 19, 20 и коренной муфты 6 (см. рис. 27) — битумная 


















Шпиндельные устройства I, II типа (рис. 30, 31) служат для передачи вращения от шестеренной клети вторым про-межуточным (приводным) валкам рабочей клети при из-
меняющемся расстоянии между осями рабочих валков.
На двадцативалковых станах между рабочей и шестеренной кле-
тями (см. рис. 30) устанавливаются две пары шпинделей — верхняя 
1, нижняя 2 с муфтами 4, 5 кулачкового типа, что позволяет переда-
вать большие крутящие моменты и проводить быструю замену валков. 
В муфты шпинделей для восприятия осевых нагрузок встроены спе-
циальные сферические подпятники 7, 8, 9, 10.
Рис. 30. Шпиндельное устройство (I типа)
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Каждый из шпинделей верхней пары уравновешивается с помо-
щью двух гидроцилиндров 11, закрепленных болтами 13 на корпусе 12 
шпиндельного устройства.
Штоки гидроцилиндров своими хвостовиками 14, посредством 
резьбы, жестко связаны с вилками 15, шарнирно соединенными с урав-
новешивающими подвесками 16. В нижней части уравновешивающих 
подвесок смонтировано по два подшипника качения 19, на которые 
через кольца 20 опираются шпиндели. Усилие от массы шпинделя че-
рез подшипники, подвеску и хвостовик штока воспринимается каж-
дым из двух гидроцилиндров, которые и уравновешивают шпиндели.
Шпиндельное устройство типа (см. рис. 31) состоит из пустотелых 
шпинделей 1, 2, 3, 4 с кулачковыми головками, внутри которых вмон-
тированы полусферы 5, 6 для восприятия осевых усилий подпятника-
ми 7, 8 муфт 9, 10, 11, 12.
Рис. 31. Шпиндельное устройство (II типа)
Шпиндели поддерживаются в средней части подшипниками сколь-
жения 13, 14 с баббитовой заливкой, установленными на траверсах 
15, 16. Траверсы под действием спиральных пружин 17, 18 могут пе-
ремещаться в вертикальной плоскости по направляющим стойкам 19, 
20 шпиндельного стула 21.
Смазка кулачковых муфт и головок шпинделей, упорных подпят-
ников — густая закладная (дисульфид-молибденовая); осуществляет-
ся во время перевалок вторых промежуточных валков.
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Р абочая клеть является основным агрегатом и служит для об-жатия полосы до заданных размеров (тонких и тончайших лент).
Рабочая клеть многовалкового стана состоит из цельнолитой стани-
ны, валковой кассеты (комплекта рабочих и опорных валков), механиз-
мов уравновешивания валков, регулировки профиля, осевого переме-
щения валков, нажимных устройств; механизма регулировки крайних 
опорных роликов, устройств для натяжения полосы и других механизмов.
Рис. 32. Рабочая клеть
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Рабочая клеть (рис. 32, рис. 33) 20-валкового стана представляет 
собой жесткую станину 1, выполненную в форме параллелепипеда. 
Станина имеет восемь сквозных цилиндрических расточек, в кото-
рых расположены кассеты 2, 4 (см. рис. 32), 2, 6 (см. рис. 33) с валка-
ми и два боковых прямоугольных отверстия для установки проводок 
3, 8, пресс-проводок 5 (см. рис. 32, 33) соответственно.
В станине рабочей клети, как показано на рис. 32, 33, установле-
но двадцать валков, кассеты которых расположены в две симметрич-
ные группы — верхнюю и нижнюю. Каждый из рабочих валков 19, 
20 группы опирается на первые промежуточные валки 15, 16, 17, 18. 
Первые промежуточные — на вторые промежуточные валки 9, 10, 11, 
12, 13, 14, которые в свою очередь опираются на опорные ролики (1, 
2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 рис. 32; А, В, С, D, Е, F, G, Н, рис. 33). Валки 9, 11, 12, 
14 — приводные.
Нижняя группа валков свободно опирается на нижние опорные 
ролики 5–6, 7–8 (Е–F, G–Н), а верхняя группа валков уравновеши-
вающим устройством 6 (рис. 32), 1 (рис. 35) все время прижимается 
к верхним опорным роликам 1–2, 3–4 (А–В, С–D).
Все оси опорных роликов, за исключением осей 2–3 (см. рис. 32) 
и В–С (см. рис. 33), установлены на опоры с подшипниками сколь-
жения, опоры осей 2, 3, В и С — на подшипниках качения.
Опорные ролики (рис. 34) состоят из осей 1, на которых по всей 
длине (концентрично) насажены по шесть четырехрядных роликовых 
подшипника 2 с толстостенными наружными кольцами (или двухряд-
ные конические) специального исполнения. Наружные кольца, наса-
женные на вал роликовых подшипников, образуют бочку опорного ро-
лика (валка) и соприкасаются со вторыми опорными валками. Между 
подшипниками на ось (эксцентрично) насажены узкие опоры 3, кото-
рые своими седлами 4 при установке опорного ролика в клеть опирают-
ся на расточки станины и при помощи специальных сегментных пла-
нок 3, 4 (рис. 33) закрепляют собранные ролики в расточках станины.
Первые и вторые верхние промежуточные валки с передней сто-
роны клети уравновешиваются с помощью пружин 16 (см. рис. 32); 3, 
10 (см. рис. 35).
Механизм уравновешивания валков предназначен для восприятия 
веса валков и постоянного прижатия верхних промежуточных и рабо-































Рис. 35. Механизм уравновешивания валков
Верхний рабочий валок 19 (рис. 36) при задаче конца полосы опи-
рается с обоих концов на бронзовые подвижные клинья 13, поджимае-
мые гидроцилиндрами 14 (или пружинами), расположенными по кра-
ям проводок 15. Усилие этих гидроцилиндров уравновешивает вес 
валка. Осевые нагрузки рабочих валков 19, 20 воспринимаются ради-
альными подшипниками 17, 18, смонтированными на двери 21 и зад-
ней стенке 22 стана (клети).
Первые опорные валки 15, 16 и вторые 9, 10, 11 (см. рис. 35) со сто-
роны завалки уравновешиваются цилиндрическими винтовыми пру-
жинами 3, 10 через тяги 2, 7, один конец которых прикреплен к ре-
гулирующим эксцентрикам 1, 6, а другой — к корпусу подшипников 
11, 12, насаженных на шейки валков. Натяжение пружин производит-
ся поворотом эксцентриков до упора с помощью специального клю-
ча. Со стороны привода первые верхние опорные валки уравновеши-
ваются через тяги 112, 113 (рис. 37) механизма осевого перемещения 
гидравлическими цилиндрами 119 и пружинами 120. Вторые опор-
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ные валки поддерживаются шпинделями 51, 52 (см. рис. 37), которые 
в свою очередь также уравновешиваются гидравлическими цилиндра-
ми 11 (см. рис. 30). Средний (холостой) второй опорный валок со сто-
роны привода уравновешивается отдельным гидравлическим цилин-
дром 30 (см. рис. 37).
Рис. 36. Узел уравновешивания верхнего валка
При уравновешивании вторые опорные валки опираются на ша-
риковые радиально-упорные подшипники 23, 24, 25, 26 (см. рис. 37), 
осевые нагрузки которых воспринимаются через корпуса этих под-
шипников бронзовыми подпятниками 33, 37, 38, 39, смонтированны-
ми на двери и задней стенке стана.
Положение верхней и нижней группы валковых кассет регулирует-
ся механизмом регулировки эксцентриситета боковых опор (рис. 38) 
за счет синхронного поворота крайних опорных осей роликов 1–8, 
4–5 (см. рис. 32), А–Н, D–E (см. рис. 33) от общего привода для каж-
дой пары во время остановки стана, что производится главным обра-
зом для компенсации уменьшения диаметра рабочих и опорных вал-
ков при переточках. 
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Боковые (крайние) оси с опорными роликами поворачиваются 
в своих опорах электродвигателями 53 (см. рис. 38) через упругие муф-
ты 54 и червячные редукторы 55, соединенные попарно с конической 
передачей 59 по вертикали: ось 1 (A) с осью 8 (Н), ось 4 (D) с осью 5 
(Е) валами 57. Коническая передача 59 через шестерни 60, 61 передает 
вращение зубчатым колесам 62, 63 боковых опорных роликов.
Поворот осей в эксцентриковых опорах 3 (см. рис. 34) обеспечивает 
открывание или закрывание валковой системы в зависимости от по-
ложения эксцентриковых колец, сидящих на осях.
При завалке валков максимального диаметра боковые опорные 
валки настраиваются на максимально открытое положение. По мере 
уменьшения диаметров рабочих валков в результате переточек боко-
вые опорные валки необходимо настраивать (вращать) в сторону мак-
симально закрытого положения.
Для определения величины раствора валков на крайних боковых 
эксцентриковых узлах А–Н (1–8), D–E (4–5), рис. 39, со стороны 
управления на эксцентричных кольцах 74 имеются градуированные 
шкалы с делением от «0» до «10». Нуль соответствует максимально от-
крытому положению валковой системы, а «10» — максимально закры-
тому положению валковой системы.
Рейка верхнего нажимного
(полного открытого положения)



























А, Д, Е, Н
эксцентриситета боковых валков
8 опорных валков
A, B, C, D, E, F, G, H
Рис. 39. Схема регулировки эксцентриков боковых опор
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Чтобы сохранить симметрию валковой системы, необходимо устано-
вить все эксцентрики 74 боковых валков на одно и то же деление шкалы.
Верхние нажимные устройства — переднее (рис. 40), заднее (рис. 41) 
предназначены для регулировки раствора рабочих валков во время про-
катки, создания необходимого давления на металл при каждом про-
пуске, а также для автоматического контроля толщины полосы в про-
цессе прокатки.
На концах опорных роликов 2–3, 7–6 (см. рис. 32), В–С, G–F 
(см. рис. 39) насажены эксцентричные зубчатые секторы 8 (см. рис. 32), 
75 (см. рис. 39, 40), которые входят в зацепление с зубчатыми рейка-
ми 9 (см. рис. 32), 76, 81 (см. рис. 39, 40, 41), при помощи гидроци-
линдров 10 (см. рис. 32), 7 (см. рис. 33) поворачивают опорные роли-
ки в эксцентриковых опорах 3 (см. рис. 34), увеличивая или уменьшая 
раствор валков.
На штоках 78, 85 (см. рис. 40, 41) гидроцилиндров закреплены ма-
лые зубчатые рейки 79, 84, в зацеплении с которыми находятся ше-
стерни указателя 80 раствора валков. Гидравлические цилиндры верх-
них нажимных устройств управляются посредством узлов следящего 
клапана 83 (см. рис. 41) с пульта управления оператором или автома-
тического сигнала, подаваемого системой электронного контроля.
Гидравлический двигатель 86 (рис. 42) приводит во вращение чер-
вяк 87 планетарного редуктора 88 следящего клапана 83.
Следящий клапан, подавая определенные порции масла в верхнюю 
и нижнюю полости гидравлических цилиндров нажимных устройств, 
удерживает опорные валки в требуемом положении путем выравни-
вания давления в обеих полостях цилиндров и устанавливает валко-
вую систему в равновесное положение. Величину давления в верхней 
и нижней полостях цилиндров измеряет дифференциальный мано-
метр 89, смонтированный на панели клети стана.
Первичное звено управления со следящим клапаном 83 (см. рис. 41), 
валом 91 с сателлитом 92 (рис. 43) кинематически связано со штоком 
гидравлического цилиндра (см. рис. 42). На вал 91 первичной ведущей 
части планетарного редуктора 88 (см. рис. 43) напрессована шестерня, 
которая входит в зацепление с малой зубчатой рейкой 90 (см. рис. 42) 
указателя усилия прокатки.
Вторичное звено управления — червяк 87, солнечная шестерня 93 
(см. рис. 43) связано с гидродвигателем 86 (см. рис. 42), при включе-
нии которого ведомые элементы планетарного редуктора — шестерня 
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Рис. 40. Механизм верхнего нажимного устройства (переднего)
94, солнечная шестерня 93 реагируют на относительное движение пер-
вичного и вторичного звеньев управления, вращая через водило 95 ку-
лачок 96. Ролик 97 золотника 98 (рис. 44), передвигаясь по профилю 
кулачка 96, перемещает вверх или вниз золотник следящего клапана. 
Золотник следящего клапана должен быть отрегулирован так, чтобы 
система находилась в равновесном состоянии и открывала валки ста-
на только при движении золотника в сторону пружины 99, и закрыва-
ла валки при движении золотника в сторону кулачка 96.
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Рис. 41. Механизм верхнего нажимного устройства со стороны главного привода
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Рис. 42. Кинематическая схема гидрораспределителя автоматической  
регулировки валков
В случае, когда оператору необходимо создать определенное дав-
ление, он должен нажать на одну из двух кнопок «быстро вниз» или 
«медленно вниз», включая тем самым в работу соответствующие рас-
пределители, подающие масло в гидравлический двигатель, вращаю-
щий червяк вторичного звена управления. В этот момент кулачок вра-
щается в направлении более низкой части своего профиля — следящий 
золотник движется вниз, открывая доступ масла в нижнюю полость 
цилиндра (см. рис. 42). Поршень гидроцилиндра движется вверх, при-
водя в действие кинематическую цепь первичного звена управления, 
вращает вал с водилом и сателлитом. При отключении соответствую-
щего распределителя гидравлический двигатель 86 (см. рис. 42) оста-
навливается, следящий золотник 98 (см. рис. 44) начинает двигаться 
в сторону центрального равновесного положения, блокируя подачу 
масла в обе полости цилиндра нажимного устройства.
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Рис. 43. Планетарный редуктор
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Рис. 44. Следящий клапан
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В процессе прокатки валки испытывают неравномерные нагрузки, 
под действием которых золотник следящего клапана слегка смещается 
от средней точки кулачка и тем самым поддерживает необходимое дав-
ление, увеличивая поток масла в нижнюю полость цилиндра нажимно-
го устройства и уменьшая поток масла в верхнюю полость цилиндра.
Верхнее нажимное устройство может работать в автоматическом 
режиме, для чего необходимо включить гидрораспределитель авто-
матического режима.
Нижнее нажимное устройство по своей конструкции не отлича-
ется от описанного верхнего нажимного и предназначено для уста-
новки нижнего рабочего валка на линию прокатки во время останов-
ки стана путем поворота нижних центральных осей и F (6 и 7) G и F 
(см. рис. 39), а также для рассыпания нижней пирамиды валков при 
неизменном положении верхнего рабочего валка.
На внутренних опорных роликах В, С (см. рис. 33) и крайнем опор-
ном ролике 4 (см. рис. 32) предусмотрены механизмы изгиба 9, 15 со-
ответственно, предназначенные для изгиба осей роликов В, С с целью 
равномерного распределения нагрузки по ширине полосы. Регули-
рование изгибом осей опорных роликов производится во время оста-
новки стана.
Смещение каждой из опор оси 4 (см. рис. 32) производится гидрав-
лическими цилиндрами 14 через зубчатую передачу и эксцентрико-
вые валы 13. Поворотом эксцентрикового валика опора оси смеща-
ется в ту или иную сторону на необходимую величину, так как центр 
расточки станины под опору сам эксцентричен относительно центра 
опоры, а поэтому таким смещением и добиваются необходимого из-
гиба оси. Валик по достижении необходимой степени изгиба оси сто-
порят при помощи зубчатого сектора и рейки. Показания изгиба оси 
передаются через сельсины на пульт управления.
В каждой из смежных опор В и С (рис. 45) установлено по семь 
эксцентричных колец «К», на которых жестко закреплены зубчатые 
секторы «С». Зубчатые секторы входят в зацепление с малыми зубча-
тыми рейками 100, передвигающимися вверх и вниз от червячных ре-
дукторов 101, приводимых в движение гидромоторами 102. Каждый 
из гидромоторов управляется четырехходовым соленоидным клапа-
ном (распределителем).
Поворот смежных пар эксцентриковых колец механизма изгиба 
(выпуклости) передается на индикаторы соответствующих указате-
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лей. Указатель № 1 показывает величину смещения первой пары, ука-
затель № 2 — второй и т. д. Шкала указателя проградуирована от нуля 
до 25. Деление шкалы соответствует перемещению рабочих валков 
на 0,25 мм.
Для получения выпуклого профиля рабочих валков необходимо на-
строить механизм изгиба (выпуклости) так, чтобы индикаторы, распо-
ложенные в центре и соответствующие центральным эксцентриковым 
опорам, давали большие показания, а индикаторы, соответствующие 
крайним эксцентриковым опорам, давали малые показания. Вогну-
тую форму можно получить настройкой механизма на малые показа-
ния средних индикаторов и на большие — крайних.
Рис. 45. Узел механизма регулировки профиля
Другим методом регулирования профиля рабочих валков во время 
прокатки, а соответственно и профиля полосы является осевое пере-
мещение первых промежуточных валков.
Изгиб валка, особенно при прокатке узких полос, вызывает боль-
шие обжатия по краям полосы относительно ее середины и большую 




Во избежание этого, пары первых промежуточных опорных валков 
15, 16, 17, 18 (рис. 46) на противоположных концах имеют конусные 
разгрузочные заточки. Поэтому опорные валки размещают относи-
тельно полосы так, чтобы линия перехода цилиндрической бочки вал-
ка в коническую не выходила за пределы полосы. Конусные заточки 
на валках могут быть либо на обеих концах, либо, например: на вал-
ках верхней пары 15, 16 — одна заточка на концах со стороны управ-
ления, валках нижней пары 17, 18 — со стороны привода. В этих слу-
чаях защемление краев полосы не происходит.
Рис. 46. Схема осевого перемещения первых промежуточных валков
Длина конической части валка зависит от хода винтовой переда-
чи 110, 111 (рис. 47) или хода штока гидравлического цилиндра осево-
го перемещения опорных валков и ширины прокатываемой полосы.
Каждая из двух пар 15, 16–17, 18 первых промежуточных валков 
механизма осевого регулирования (см. рис. 47) при необходимости, 
возникшей в процессе прокатки, может перемещаться в осевом на-
правлении (поперек полосы) от отдельного гидродвигателя 106 с неза-
висимым управлением через карданы 107, коробку передач 108, систему 
цепной передачи 109 и винтовые пары 110, 111, которые посредством 




Рис. 47. Механизм осевого регулирования
Перемещение валков регистрируется с помощью сельсинов на ци-
ферблатах, установленных на щите приборов.
На входе и выходе рабочей клети (см. рис. 32, 33) в прямоугольных 
окнах станины, в зоне валков, размещены специальные проводки, со-
стоящие из двух частей: массивной кованой проводки 3 (см. рис. 32), 
8 (см. рис. 33), на которые опираются опоры крайних осей и легкой 
съемной проводки 12 (см. рис. 32), примыкающей непосредственно 
к рабочим валкам. Со стороны входа полосы от размывателя в клеть 
(см. рис. 32, 33) в станину встроена пресс-проводка 5 с боковыми на-
правляющими проводками.
Пресс-проводка 5 (см. рис. 32, 33) предназначена для задачи по-
лосы в валки при первом пропуске и создания необходимого усилия 
прижатия полосы в процессе прокатки. Пресс-проводка (рис. 48) со-
стоит из двух столов — верхнего 127 и нижнего 128, к которым зажи-



















Верхний стол болтами 154 и прижимными планками 155 через ша-
ровые опоры 156, 157 крепится к штокам 158, 159 гидроцилиндров вер-
тикального перемещения стола, которые создают необходимое усилие 
прижатия полосы к нижнему столу при прокатке полосы.
Нижний стол 128 (см. рис. 48) своими Т-образными направляю-
щими установлен в пазы клина 130, который соединен со штоком ги-
дроцилиндра 131. С помощью клина, приводимого гидроцилиндром, 
нижний стол выставляется на линию прокатки или опускается ниже 
линии прокатки на 29 мм. На нижнем столе установлено два боковых 
направляющих ползуна 132, в которые вмонтированы вертикальные 
проводки 133, 134 с роликами 135 или бронзовыми брусками 136 со-
ответственно.
Боковые направляющие проводки 133, 134 предназначены для цен-
тровки полосы по оси стана посредством винтовой пары 137, 138, 
приводимой в движение от гидромотора 139 через универсальные 
шпиндели 140, либо вручную — ручкой маховичка 141. Направляю-
щие проводки 133, 134 при помощи болтов 142 и втулок 143 крепятся 
к ползуну 144 винтовой пары. С обеих сторон проводок установлено 
по два пружинных амортизатора 145, 146, которые в сочетании с ша-
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